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Abstract of DEI 9730798 

A process for producing a thermoplastic hot water bottle with a picture on it, comprises using an 
injection moulding tool. A picture is applied to the thermoplast, which is then located in the injection 
moulding tool. The tool Is closed and both bottle sections are moulded, one of which locates on a film 
contg. the picture. The two sections are then welded together. Use - The process is used to produce a 
thermoplastic hot water bottle. Advantage - The process is simple and effective. 
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(g) Verfahren zum Herstellen einer bebilderten Warmflasche und danach hergestelite Warmflasche 

@ Bei etnem Verfahren zum Herstellen einer bebilderten 
Warmflasche aus einem Thermoplast mittels eines Spritz- 
werkzeugs sind folgende Schritte vorgesehen: 
Bebildern einer aus vorzugsweise einem Thermoplast be- 
stehenden Folie, Einlegen der bebilderten Folie in das 
Spritzwerkzeug, SchliefSen des Spritzwerkzeugs und 
Spritzen der beiden Warmflaschenteile, von denen sich 
eines an die bebilderte Folie aniegt, und randseitiges Ver- 
schweii^en der beiden Warmflaschenteile und der bebil- 
derten Folie miteinander. 

Dadurch ist ein Verfahren zum Herstellen einer bebilder- 
ten Warmflasche geschaffen, mit dem das Bebildern 
ganzflachig und insbesondere auch im Bereich des Ran- 
des und in weniger aufwendiger Weise erfolgen kann und 
bei dem die bebilderte Flache ggf. auch gegen Beschadi- 
' gungen geschutzt ist 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen einer bebilderten Warmflasche aus einem 
Thermoplast mittels eines Spritzwerkzeugs entsprechend 5 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und auf eine nach diesem 
Verfahren hergestellte Warmflasche nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 9. 

Bekannt ist es, Warmflaschen aus einem Thermoplast zu 
spritzen und danach eine der Aufienseiten zu bedrucken. lO 
Dies erfolgt im Tampon- oder Siebdruckverfahren, was zur 
Folge hat, daB bei mehreren Farben mehrere Arbeitsgange 
notwendig sind. Ein derartiges Bedrucken fertiger Warmfla- 
schen ist daher zeit- und kostenaufwendig. Ein weiterer 
Nachteil besteht darin, daB die so bedruckten Warmflaschen 15 
an ihrer bedruckten Rache durch Kratzen, Abrieb o. dgl. be- 
schSdigt werden konnen. AuBerdem konnen die fertigen 
warmflaschen nur teilflachig bedruckt werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Ver- 
fahren zum Herstellen einer bebilderten Warmflasche zu 20 
schaffen, mit dem das Bebildem ganz flachig und insbeson- 
dere auch im Bereich des Randes und in weniger aufwendi- 
ger Weise erfolgen kann und bei dem die bebilderte Rache 
ggf. auch gegen Besch^digungen geschutzt ist. AuBerdem 
soil eine nach diesem Verfahren heigestellte und damit ko- 25 
stengiinstigere und ganz flachig bebilderte WMrmflasche er- 
reicht werden. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe sind bei einem Verfahren zum 
Herstellen einer bedruckten Warmflasche die im Anspruch 1 
angegebenen Merkmale und bei einer nach diesem Verfah- 30 
ren hergestellten Warmflasche die im Anspruch 9 angegebe- 
nen Merkmale vorgesehen. 

Mit den erfindung sgemaBen MaBnahmen ist erreicht, daB 
ein qualitativ bessere Bebilderung und eine vor Beschadi- 
gungen ausreichend geschutzte Bebilderung auf einer 35 
Warmflasche erreicht ist. Durch die Verwendung einer ther- 
moplastischen Folie ist das Bebildem wesentlich verein- 
facht und beschleunigt, da eine derartige Folie bspw. einem 
Rotationsdruckverfahrcn unterworfen werden kann, was be- 
deutet, daB Mehrfarbendrucke wesentlich schneller ausge- 40 
fuhrt werden konnen. Die dadurch hergestellte Warmflasche 
ist kostengiinstiger zu bebildem und kann mit einer groBe- 
ren Vielfalt von Motiven und zwar innen wie auBen und ein- 
seitig Oder doppelseitig versehen werden. Ein weiterer \br- 
teil der Erfindung besteht darin, daB die Warmflasche auf 45 
diese Weise bis in bzw. iiber den Randbereich bebildert wer- 
den kann, was bisher bei der fertigen Warmflasche mit 
Drucken nicht erreichbar war. Die randseitige Verschwei- 
Bung ergibt eine besonders gute Verbindung von bedruckter 
Folie und Warmflaschenteile, die ein Verschieben und/oder 50 
Ablbsen und/oder Schrumpfen der Folie gegenuber dem be- 
treffenden Warmflaschenteil aufgrund BefUllen, Walgen 
und Erwarmung mit Sicherheit weitestgehend verhindert. 

Die bedruckte Folie kann in der Weise vorgesehen sein, 
daB die bebilderte Seite eine Oberflache der Warmflasche 55 
bildet. Es ist aber auch moglich, die bebilderte Folie derart 
anzuordnen, daB sie mit ihrer Sichtseite eine Innenflache der 
Warmflasche bildet, wobei es dann zweckmaBig ist, die ge- 
geniiberliegende AuBenhaut der Warmflasche transparent 
Oder zumindest transluzent auszubilden. Es ist auch denk- 60 
bar, eine opake Folic beidseitig zu bebildem, so daB ihrc Be- 
bilderung an beiden Seiten einer transparenten Warmflasche 
sichtbar ist. 

Die Folie ist zweckmSBigerweise bedruckt. Die Bebilde- 
rung kann aber auch gepragt, erhaben oder geformt ausge- 65 
staltet sein. 

In weiterer zweckmafiiger Ausgestaltung sind fUr die Fo- 
lie und die Wamiflasche das selbe Thermoplast, bspw. PVC 



verwendet. Dadurch dehnt sich die Folie beim Befullen bzw. 
Ausbeulen der Warmflasche mit deren Korpus mit. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich durch 
die Merkmale eines oder mehrerer der Unteranspriiche. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung sind der folgenden 
Beschreibung zu entnehmen, in der die Erfindung anhand 
der in der Zeichnung daigestellten Ausfiihrungsbeispiele na- 
her beschrieben und erlautert ist. Es zeigen: 

Fig, 1 eine schematische Schnittdarstellung einer Warm- 
flasche gemaB einem Ausfuhrungsbeispiel vorliegender Er- 
findung 
und 

Fig» 2 eine schematische Schnittdarstellung einer Warm- 
flasche gemaB einem anderen Ausfuhrungsbeispiel vorlie- 
gender Erfindung. 

Fig, 1 zeigt eine Warmflasche 10 von im Prinzip ublicher 
in einem Spritzwerkzeug hergesteUter Art aus einem ther- 
moplastischem Material, Die Warmflasche 10 besitzt zwei 
Warmflaschenteile 11 und 12 und einen damit fest verbun- 
denen FuUstutzen bzw. -ansatz 13 mit einer verschlieBbaren 
Innengewindedffhung 14. Die WSrmflasche 10 ist mit einer 
Folie 16 aus thermoplastischem Kunststofif versehen, die 
beidseitig mit einem nicht daigestellten (Bilder-) Motiv ver- 
sehen ist. Eine derartige Folie 16 kann als separates ebenes 
Tsil im Rotationsdruckverfahren in einfacher Weise ein- 
oder mehrfarbig bebildert werden. Vorzugsweise ist die Fo- 
lie 16 wie die beiden Warmflaschenteile 11 und 12 und der 
Itichteransatz 13 aus dem selben thermoplasdschen Kunst- 
stofF, bspw. PVC. Die bebilderte Folie 16 liegt auf dem in 
Fig, 1 oberen Warmflaschenteil 11 auf und ist zum einen mit 
diesem und zum anderen iiber diesen mit dem In Fig, 1 un- 
teren Warmflaschenteil 12 langs des AuBenrandes 18 der 
Warmflasche 10 verschweiBt. Durch das vorheigehende Be- 
bildem der Folie 16 iiber deren gesamte AuBenseite 17 kann 
die Warmflasche 10 bis zu und iiber ihrem AuBenrand 18 
mit dem betrefifenden Motiv bebildert sein. 

In strichpunktiert angedeuteter Weise kann die bebilderte 
AuBenseite 17 der Folie 16 von einer transparenten Schicht 
19 aus dem betreffenden thermoplastischen Kunststoff iiber- 
zogen sein. 

Bei der in Fig. 2 dargestellten Warmflasche 110 sind 
ebenfalls ein oberes Warmflaschenteil 111 und ein damit 
langs des AuBenrandes 118 verschweiBtes unteres Warmfla- 
schenteil 112 sowie ein damit fest verbundener Fullansatz 
113 vorgesehen. Eine an ihrer Innenseite 117 bebilderte hier 
transparente Folie 116 liegt auf der Innenseite des in Fig, 2 
unteren Warmeflaschenteils 112 auf; die bebilderte Innen- 
seite 117 der Folie 116 ist zum Innenraum 121 der Warmfla- 
sche 110 hin sichtbar. Um die mit einem bestimmten Motiv 
bedruckte Innenseite 117 der Folie 116 zu erkennen, ist zu- 
mindest der in Fig, 2 obere Warmflaschenteil 111 aus einem 
transparenten Thermoplast. Vorzugsweise ist die gesamte 
Warmflasche 110 einschliefilich der Folie 116 aus demsel- 
ben transparenten Thermoplast. Auch bei dieser AusfQh- 
mngsform ist die Folie 116 langs des AuBenrandes 118 mit 
den beiden Warmflaschenteilen 111 und 112 verschweiBt. 
Durch diese Ausgestaltung kann die mit dem Motiv bebil- 
derte Folie 116 von auBerhalb der Warmflasche 110, d. h. 
von der Seite des in Fig, 1 oberen Warmflaschenteils 111 aus 
gesehen werden. 

Das Herstellen der Warmflasche 10 bzw. 110 erfolgt mit 
Hilfe eines nicht daigestellten Werkzeugs, das ein Werk- 
zeugoberteil, einen Kem und ein Werkzcuguntertcil auf- 
weist, in folgender Weise: 

Zunachst wird die Folie 16 oder 116 mittels bspw. Rotati- 
onsdruck an ihrer einen Seite 17 bzw. 117 teil- oder ganzfla- 
chig ein- oder mehrfarbig bebildert. Die Folie 16 oder 116, 
die statisch aufgeladen ist, wird in das Werkzeug eingelegt. 
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Durch die statische Aufladung der Folie 16 oder 116 kann 
diese im Werkzeug gehalten werden. 

Zur Herstellung der Warmflasche 10 wird die Folie 16 an 
die Innenseite des Werkzeugoberteils oder an die Innenseite 
des Werkzeugunterteils gelegt Dabei liegt die bebilderte 5 
Seite 17 der Folie 16 gegen die betreffende Innenseite des 
Oberteils bzw. Unterteils. 

Zur Herstellung der Warmflasche 110 wird die Folie 116 
auf eine der Seilen des Kerns gelegt, wobei die unbebilderte 
Seite der Folie 116 zur betreffenden Seite des Kerns bin ragt. lo 

Nach dem Einlegen der Folie 16 oder 116 in das Werk- 
zeug wird (dieses geschlossen und es werden die beiden 
Warmflaschenteile 11 und 12 bzw. lU und 112 gespritzt, so 
daB an die AuBenseite 17 bzw. 117 der betreffenden Folie 16 
bzw. 116 das betreffende Warmflaschenteil 11, 12 bzw. Ill, 15 
112 zur Anlage konrnit. Nach dem Entnehmen der Warmfla- 
schenteile 11, 12 bzw. Ill, 112 mil der eingebrachten Folie 
16 bzw. 116 und der jeweiligen Halbschale des Fullansatzes 
13 Oder 113 werden diese Warmflaschenteile 11, 12 bzw. 
Ill, 112 und die Folie 16 bzw. 116 langs des AuBenrandes 20 
118 sowie die Halbschalen des IVichteransatzes 113 mitein- 
ander verschweiBt. Dadurch ergibt sich eine WSrmfiasche 
10 bzw. 110, die an entsprechender Stelle die an ihrer Flache 
17, 117 bebilderte Folie 16 bzw. 116 integriert tragt. 

Bei einem nicht daigestellten Ausftihrungsbeispiel vorlie- 2S 
gender Erfindung ist die Folie opak und auf beiden Seiten 
bebildert. Diese Folie ist an die Innenseite einer der Warm- 
flaschenteile, die beide transparent und glatt sind, ange- 
bracht. Dadurch ist von beiden AuBenseiten der Warmfla- 
schenteile das jeweilige Bildmotiv der beidseitig bebilderten 30 
opaken Folie sichtbar. 

GemaB einem weiteren nicht dargestellten Ausftihrungs- 
beispiel ist sowohi am einen Warmflaschenteil als auch am 
anderen Warmflaschenteil auBen- oder innenseitig eine ein- 
seidg bebilderte Folie vorgesehen. 35 

Bei den vorbeschriebenen Ausfuhrungsbeispielen ist die 
Bebilderung der Folie dadurch erfolgt, daB die Folie einem 
bspw. Rotationsdruckverfahren unterzogen worden ist. Es 
ist aber auch moglich, eine Bebilderung der Folie dadurch 
vorzunehmen, daB die Folie oberflachenseidg gepragt ist. 40 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen einer bebilderten Warm- 
flasche aus einem Thermoplast mittels eines Spritz- 45 
werkzeugs, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 
Bebildem einer aus vorzugsweise einem Thermoplast 
bestehenden Folie, 

Einlegen der bebilderten Folie in das Spritzwerkzeug, 
SchlieBen des Spritzwerkzeugs und Spritzen der beiden 50 
Warmflaschenteile, von denen sich eines an die bebil- 
derte Folie anlegt, und 

randseitiges VerschweiBen der beiden Warmflaschen- 
teile und der bebilderten Folie miteinander. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 55 
net, daB eine einseitig bebilderte Folie in das Oberleil 
und/oder Unterteil des Werkzeugs eingelegt wird, wo- 
bei die bebilderte Seite der Folie nach auBen zeigt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine einseitig bebilderte Folie auf den 60 
Werkzeugkem gelegt wild, wobei die bedruckte Seite 
der Folie vom Kem weg zeigt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine beidseitig bebilderte Folie auf den Werk- 
zeugkem gelegt wird. 65 

5. Verfahren nach mindestens einem der vorheigehen- 
den AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
opake Oder transparente Folie uber ihren endgUltigen 



Umfangsrand hinaus bebildert wird. 

6. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB fur die 
bebilderte Folie und fur die Warmflaschenteile vor- 
zugsweise dasselbe Thermoplast, bspw, PVC, verwen- 
det wird. 

7. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Folie 
vorzugsweise im Sieb- oder Rotationsdruckverfahren 
bedruckt wird. 

8. Verfahren nach nundestens einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Folie oberfla- 
chig gepragt wird. 

9. Nach dem Verfahren nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche hergestellte Warmflasche (10, HO), die 
zwei miteinander randseitig verschweiBte, gespritzte 
Warmflaschenteile (11, 12; 111, 112) besitzt und mit ei- 
ner bebilderten Sichtflache versehen ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die bebilderte Sichtflache (17, 117) 
von einer separat bebilderten Folie (16, 116) gebildet 
ist, die auBenseitig oder innenseidg an mindestens ei- 
ner der beiden gespritzten Warmflaschenteile (11, 12; 
111, 112) angeordnet ist 

10. Warmflasche nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die bebildme Folie (16, 116) mit den bei- 
den Warmflaschenteilen (11, 12; 111, 112) randseitig 
verschweiBt ist. 

11. Warmflasche nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB jeweils eine einseitig bebilderte 
Folie (16, 116) sowohi am einen als auch am anderen 
Warmflaschenteil angeordnet ist. 

12. Warmflasche nach mindestens einem der Ansprii- 
che 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dafi die Folie 
(16, 116) transparent oder opak ist. 

13. Warmflasche nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine beidseitig bebilderte opake 
Folie (16, 116) an einer der beiden Warmflaschenteile 
(11, 12; 111, 112) angeordnet ist. 

14. Warmflasche nach mindestens einem der Ansprii- 
che 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die bebil- 
derte Folie (16, 116) aus dem selben Thermoplast, 
bspw. PVC, wie die beiden Warmflaschenteile (11, 12; 
111, 112) besteht. 

15. Warmflasche nach mindestens einem der Ansprii- 
che 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Folie 
(16, 116) iiber ihren endgiiltigen Umfangsrand hinaus 
bebildert ist. 

16. Warmflasche nach mindestens einem der Ansprii- 
che 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
eines der Warmflaschenteile (11, 12; 111, 112) transpa- 
rent ist. 

17. Warmflasche nach mindestens einem der Ansprii- 
che 9 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Folie 
(16, 116) bedruckt ist. 

18. Warmflasche nach mindestens einem der Ansprii- 
che 9 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Folie 
(16, 116) oberflachig gepragt, erhaben oder geformt ist. 

19. Warmflasche nach mindestens einem der Ansprii- 
che 9 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die bebil- 
derte Folie (16, 116) statisch aufgeladen ist. 

20. Warmflasche nach mindestens eine der Anspruche 
9 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Folie (16, 
116) derart ausgebildet ist, dafi sie sich beim Ausbeulen 
der Warmflasche mitdehnt 
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